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Vitrage automobile preequipe d'un cadre en elastomere. 
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@ Un vitrage pret a la pose est equipe d'un 
cadre en elastomere. Le cadre 8 est depose 
exclusivement sur le bord du venre oppose a la 
tole 2 de la bale sans enchasser le bord du 
vitrage 1. Le cadre 8 est colle sur le verre. M 
comporte une rainure 5 qui permet au vitrage 1 
preequipe d*etre fixe mecaniquement dans la 
baie. 
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L'invention concerne un vitrage preequipe d*un 
cadre elastom^re en particulier un vitrage automobi- 
le. Elle concerne par ailleurs un precede de fabrica- 
tion d'un tel vitrage. 

Le nnontage d'un vitrage dans la baie d'une 
carrosserie peut s'effectuer soit par une methode de 
collage soit par fixation mecanique d'un cadre en 
caoutchouc. La methode de collage utilise le depot 
d'un cordon de colle a la peripherie du vitrage. le cor- 
don servant.ensuite a la fixation sur la tole de la baie. 
Dans la technique qui utilise un cadre en caoutchouc 
on equipe le bord du vitrage d'un cadre prefabrique 
qui recouvre le bord du vitrage sur trois cotes. Le pro- 
file comporte non seulementune rainure dans laquel- 
le se trouve le bord du vitrage mais egalement une 
deuxieme rainure destinee ^ permettre la fixation du 
cadre au bord de la tole de la baie. 

Alors que la methode par collage permet tres 
simplement d'avoir une continuite entre le vitrage et 
la tole de la carrosserie ce qui autorise de tres bons 
coefficients de penetration dans I'air, les cadres en 
caoutchouc quant a eux possedent obligatoirement 
une alle qui vient recouvrir le vitrage ce qui rend plus 
difficile et/ou moins efficace la realisation d'un en- 
semble aerodynamique convenable. C'est pourquoi 
lorsqu'on desire une carrosserie bien prof ilee on est 
oblige de faire appel a la technique de collage. 

Mais la technique de collage possede egalement 
un inconvenient majeur, celui des problemes lies au 
demontage du vitrage. Ces diff icultes n'apparaissent 
pas seulement lorsqu'il s'agit de remplacer un vitrage 
casse ou Inutilisable mais egalement chaque fois que 
se pose le probleme du recyclage des vehicules usa- 
ges. Dans ce cas, il existe un interet majeur a ce que 
les methodes de montage des vitrages permettent 
egalement un demontage aise de maniere que les 
elements d'une automobile de differentes origines 
puissent etre recycles separement. 

L'invention se donne pour tache de fournir un vi- 
trage pret au montage et qui permette aussi bien 
d'avoir une continuite entre le vitrage et la tole de la 
carrosserie que de permettre un montage et un de- 
montage simplifie du vitrage. 

SelonJ'invention, il est prevu que le vitrage soit 
preequipe d'un cadre en elastomere place exclusive- 
ment du cote du vitrage tourne vers la tole de fixation 
de la baie sans recouvrir le bord du vitrage. II est colle 
sur le vitrage, et il comporte une rainure pour fixer le 
vitrage preequipe par pincement sur la tole. 

Un.vitrage preequipe selon la solution de l'inven- 
tion presente les avantages des deux methodes de 
pose anterieures sans avoir leurs inconvenients. En 
particulier, un tel vitrage se monte et se demonte aus- 
si facilement que le vitrage anterieur equipe du cadre 
en caoutchouc. En plus, cette solution presente une 
etancheite meilleure puisque seule la tole de la 
carrosserie est enchassee dans le joint tandis que le 
vitrage lui est etroitement lie par collage. D'un autre 



cote, l'invention permet de realtser des vitrages qui, 
une fois poses, presentent une continuite aerodyna- 
mique avec le reste de la carrosserie et cela sans fai- 
re appel au collage complet. On evite ainsi les opera- 

5 tions fastidieuses qui accompagnent normalement le 
collage du parebrise dans la carrosserie tels que le 
nettoyage et le primage du verre juste avant le depot 
du cordon de colle et la fixation provisoire du parebri- 
se par rapport a la carrosserie en attendant la prise 

10 de la colle. 

Tous ces avantages montrent que le vitrage de 
l'invention constitue une solution elegante et bon 
marche au probleme du vitrage d'une automobile mo- 
derne. 

15 Pourfabrtquerun vitrage pret a la pose conforme 

a l'invention, une des methodes consiste a obtenir le 
cadre par I'extrusion d'un elastomere extrudable et. 
adherant au verre apres preparation adaptee de la 
surface, a I'aide d'une buse d'extrusion dont la sec- 

20 tion correspond au profil du cadre et qui depose 
. I'elastomere directement du cote du vitrage oppose a 
la tole de fixation de la baie. Uelastomere est de pre- 
ference thermofusible avec une durete Shore A apres 
durcissement de 55 a 80 et de preference de 58 ^ 62. 

25 II serait en principe possible de choisir comme 

elastomeres des polym^res a deux composants tels 
que des polyurethanes mais les elastomeres thermo- 
plastiques sont partlculierement bien adaptes. En ef- 
fet, tandis que les systemes de polymeres reactifs 

30 presentent rarement les qualites necessaires pour 
non seulement adherer de maniere permanente a la 
surface du verre mais pour en plus posseder une ra- 
pidlte de prise telle qu'ils gardent leur forme avec les 
rainures et les levres immediatement apres le depot 

35 du polymere a. la sortie de la buse d'extrusion, les 
elastomeres thermoplastiques presentent, eux, de 
ces points de vue de nombreux avantages. En effet, 
avec eux II est plus simple de conduire la fabrication 
de maniere telle que les produits extrudes juste apres . 

40 avoir quitte la buse se figent immediatement suffi- 
samment pour que la forme extrudee corresponde a 
la forme definitive. 

Dans le cadre- de l'invention des elastomeres 
thermoplastiques a base de polyurethanes se sont 

45 averes partlculierement interessants, ainsi une po- 
lyolefine thermoplastique et un elastomere formant , 
une structure interpenetree, en particulier une polyo- 
lefine isotactique telle qu'un polypropylene charge 
EPDM se sont montres tres eff icaces. C'est le cas du- 

50 produit Santoprene de la Societe Monsanto. Les pro- . 
^ duits de ce type qui ont une temperature de travail en- 
tre 180 et.230"^C et une durete Shore A apres durcis- 
sement de 60 donnent satisfaction, en particulier ils 
adherent parfaitement sur le verre. . ^ : 

55 Des details et des avantages de l'invention sont 

resumes dans les revendications dependantes et de- 
coulent de la description de l'invention avec les des- 
sins qui presentent ses modes de realisation prefe-. 
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res : 

Les figures montrent : 

- figure 1 : un vitrage automobile preequipe se- 
lon rinvention selon une coupe au niveau du 
cadre. 

- figure 2 : un mode de realisation du cadre de 
rinvention avec une levre d'etancheite, 

- figure 3 : une autre forme de realisation du ca- 
dre de rinvention, 

- figure 4 : une installation pour mettre en oeuvre 
rinvention et. 

- figure 5 ; une vue agrandie d'une tete d'extru- 
sion. 

Les differents modes de realisation presentes 
montrent le cadre de rinvention qui equipe un vitrage 
de securite monolithique 1 pour le fixer a la tole 2 de 
la baie. Ala place du vitrage monolithique on peut uti- 
liser aussi bien des verres feuilletes ou des vitrages 
equipes interieurement d'une feuille plastique tels 
qu*on"!es utilise communement pour les parebrises. 

Les figures 1 a 3 montrent chacune une coupe 
verticale de la partie haute du vitrage en place dans 
la baie. Sur la surface au. bord du vitrage 1 , du cote 
interieur du vehicule se trouve une couche 3 en forme 
de cadre faite d'un materiau opaque, de preference a 
base d'email. Cette couche 3 protege I'interface du 
cadre 4 et du verre de raction des rayons ultraviolets. 
Le cadre 4 est un polymere elastique, il est colle de 
maniere durable avec la surface du verre ou avec la 
couche 3 en email, 

Les proprietes physiques et les conditions de 
mise en oeuvre du polymere servant pour faire le ca- 
dre doivent etre comparables a celles d'un cadre 
conventionnel fait d*un caoutchouc de monomere 
d'ethylene-propylene-diene (EPDM). En particulieria 
durete Shore A du polymere doit etre de preference 
comprise entre 55 et 80 et de meme les proprietes 
mecaniques doivent etre telles que le cadre qui en- 
chasse le bord de la tole 2 assure une tenue suff isan- 
te pour que le vitrage lors d'un accident respecte les 
conditions imposees en cas de projection d'un passa- 
ger sur le parebrise. Par ailleurs, I'elastomere utilise 
doit presenter une bonne resistance aux huiles et aux 
carburants ainsi qu'une tenue en temperature satis- 
faisante. En effet, il faut que la tenue mecanique soit 
garantie meme pour des temperatures qui peuvent at- 
teindre 100*C. Toutes ces conditions rendent delicat 
le choix du polymere adapte au probleme. C'est ainsi 
que par exemple les polymeres a base de polyuretha- 
ne monocomposant qui polymerisent avec rhumidite 
de I'air de meme que les bicomposants, a cause de 
leur trop faible durete, ne conviennent pas. En revan- 
che, comme on I'a vu plus haut des systemes d'elas- 
tomere thermoplastiques se sont montres adaptes. 

Pour pouvoir equiper dans des conditions econo- 
mlquement interessantes des vitrages automobiles 
avec le cadre de rinvention, ii faut non seulement que 
le polymere retenu respecte les conditions preceden- 



tes mais on prefere de plus qu'il soit compatible avec 
une extrusion haute pression directement sur le vitra- 
ge. II doit de plus presenter de bonnes proprietes 
d'adherence sur le verre. 

5 Le cadre 4 possede une section de base en for- 

me de U. La rainure 5 comprise entre les deux bran- 
ches du U se trouve dirigee parallelement a la surface 
du verre. Lorsque le vitrage est pose, c'est elle qui en- 
chasse la tole 2 de la baie. La pose du vitrage equipe. 

w de la sorte se passe de la maniere habituelle, c'est- 
a-dire qu'on depose dans la rainure 5 une cordelette. 
Au moment de la pose en tirant progressivement sur 
la cordelette. on permet a la nervure 6 du cadre de ve- 
nir chevaucher le bord de la tole 2, 

15 • Le cadre 8 presente figure 2 se differencie du ca- 

dre precedent par le fait qu'il possede une levre 
d'etancheite 9 supplementaire. La levre 9 s'appuie au 
moment de la pose dans la baie ^ la peripherie 11 de 
celle-ci qui se trouve opposee au pour tour 10 du vi- 

20 trage. La l^vre 9 peut ainsi boucher t'espace periphe- 
rique. 

Sur i'exemple presente figure 3 on voit egalement 
le cadre 14 equipe d'une levre 9 qui vient remplir I'es- 
pace entre te pourtour 10 du vitrage et la parol peri- 

25 pherique 11 de la baie. En plus, ici, le cadre 14 pos- 
sede en prolongation de la nervure 6 une autre levre 
1 5. Cette levre 15 se trouve elle aussi au moment de 
la pose a I'aide d'une cordelette, soulevee en meme 
temps que la nervure 8 du profile pour "passer"- le 

30 bord de la tole 2 et venir ainsi se superposer a la gar- 
niture du toit 17, Ce systeme permet ainsi d'etablir 
une liaison continue entre le plafond de I'habitacle et 
le vitrage. 

On a vu que pour equiper le vitrage du cadre 

35 conforme a I'invention on preferait utiliser une tech- 
nique d'extrusion directement a la peripherie du vitra- 
ge. C'est celle-ci qui est representee figures 4 et 5 ou 
I'on voit une installation pour preequiper le vitrage de 
rinvention. Le vitrage 1 a la peripherie duquel doit etre 

40 place le cadre special possede dans cette zone du 
cote interieur une couche 3 en forme de cadre en un 
materiau opaque, de preference en email. Cette cou- 
che aura par exemple ete cuite au moment du bom- 
bage. Dans un premier temps, on nettoie soigneuse- 

45 ment la couche 3 puis on y depose un promoteur 
d'adherence. Comme primaire on utilise de preferen- 
ce un polyurethane bicomposant modifie en phase 
solvant. Comme solvant on peut utiliser le trichlore- 
thylene. te 1,1 ,1-trichIorethane ou un chlorure de me- 

50 thylene, Les produits X 8310 de chez Henkel ou AK 
290 de Chez Kommerling conviennent. 

Le vitrage ainsi prepare est pose avec soin sur 
une table 21 dans le domaine d'action du robot 20. La 
"main" 22 du robot 20 soutient une tete d'extrusion 

55 23. Celle-ci possede une buse 24 calibree dont la sec- 
tion est celle du profile a obtentr (figure 5). La tete 
d'extrusion 23 est deplacee par le robot 20 le long du 
bord du vitrage 1 selon un programme preetabli. Les 
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ordres sont fournis par un centre de commande 25 
par rintermediaire des liaisons 26. La tete d'extrusion 
23 possede un chauffage 27 qui pernnet de nnaintenir 
la temperature de Telastomere thermoplastique a 
una valeur d'environ 200°C necessaire ^ Textrusion. 5 

L'elastom^re thernnoplastique est introdult sous 
forme de granules dans la tremie d'alimentation 29 
d'une extrudeuse ^ vis 30. II y est fondu et en est ex- 
pulse a tres forte pression par la tete d'extrusion 23. 
Le cylindre 31 ou se trouve la vis est chauffe par plu- io 
sieurs colliers clnauffants 32. Ainsi, le cylindre 31 et 
tout se qui s'y trouve sont maintenus en temperature. 
Le moteur 33 de I'extrudeuse a vis 30 est commande 
par la liaison 34 depuis le centre de commande 25. 

La liaison entre le cylindre 31 de I'extrudeuse 30 is 
et ia tete d'extrusion 23 est realisee par un flexible 
haute pression 36 chauffe electriquement. Le flexible 
36 doit pouvoir subir des pressions d'au moins 250 
bars, tl est equipe d'enroulements electriques 37 qui 
perrTlfettent de le maintenir a une temperature d'envi- 20 
ron 200°C. De plus, le flexible 36 doit avoir une sou- 
plesse suffisante pour suivre sans reaction la tete 
d'extrusion 23 dans tous ses deplacements. 

Le dispositif precedent permet par exemple d'ex- 
truder sous haute pression le produit Santoprene A 25 
(type 111-64) de la Societe Monsanto a la peripheric 
d'un vitrage equipe d*un promoteur d'adherence pour 
y deposer un profile 8. On a represente le profile 8 
avec une levre 9 qui deborde de la peripherie 10 du 
vitrage. Au moment ou Ton positionne le vitrage equi- 30 
pe de son profile peripherique dans la baie de la 
carrosserie la levre 9 se plie et protege ainsi le bord 
du verre en evitant un contact avec !a tole, il sert ega- 
iement a centrer le vitrage dans la baie et enf in il rem- 
plit I'espace reste libre entre la peripherie 1 0 du vitra- 35 
ge et la paroi 11 de la baie. Cette derniere fonction 
peut etre egalement remplie par un profile creux. 



mere (14) comporte une nervure (15) dirigee du 
cote de I'habitacle. 

4. Vitrage pret au montage selon Tune des revendi- 
cations 1 a 3, caracterise en ce qu'une cordelet- 
te est introduite dans la rainure (5) pour faciliter 
la pose du vitrage. 

5. Precede pour fabriquer un vitrage pret au monta- 
ge selon I'une des revendications 1 a 3, caracte- 
rise en ce que le cadre est obtenu, par extrusion 
d'un elastomere extrudable et adherant au verre, 
apres preparation adaptee de la surface, a i'aide 
d'une buse d'extrusion dont la section corres- 
pond au profil du cadre et qui depose I'elastome- 
re directement du cote du vitrage oppose a la tole 
de fixation de la baie. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en 
ce que Ton utilise pour I'extrusion un Elastomere 
qui possede apres durcissement une durete Sho- 
re A comprise entre 55 et 80 et de preference en- 
tre 58 et 62. 

7. Procede selon la revendication 5 ou 6, caracte- 
rise en ce que Ton utilise pour I'extrusion du ca- 
dre un elastomere thermoplastique ^ base d'un 
systeme polyurethane. 

8. Procede selon la revendication 5 ou 6, caracte- 
rise en ce que pour la fabrication par extrusion 
du cadre on utilise comme elastomere thermo- 
plastique une polyolefin'e thermoplastique et un 
elastomere formant une structure interpenetree, 
en particulier une polyolefine isotactique telle 
qu'un polypropylene charge EPDM. 



Revendications 40 

1. Vitrage en particulier vitrage automobile pret au 
montage, caracterise en ce qu' il est preequipe 
d'un cadre (4, 8, 14) en elastomere qui est place 
exclusivement sur le cote du vitrage (1) tourne 45 
vers la tole de fixation (2) de la baie sans recou- 

vrir le bord du vitrage et en ce qu' il est colle sur 
le vitrage et qu'il comporte une rainure (5) pour 
fixer le vitrage (1) preequipe, par pincement sur 
la tole (2). '50 

2. Vitrage pret au montage selon la revendication i , 
caracterise en ce que le cadre en elastomere (8. 
14) comporte une levre d'etancheite (9) qui de- 
borde du contour (10) du vitrage (1). 55 

3. Vitrage pret au montage selon la revendication 1 
ou 2, caracterise en ce que le cadre en elasto- 
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